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Patentanmeldung 


The Perkin«Blmer Corporation, Norwalk /Conn* USA 


Mchtme tallischeBo vorzu g sveige optischea 

E lement und Verfahren zvm Anbringen einee 
Metallst reifens an diesem Element* 

Priori tat: USA Serosa V76 704 vom t 0 Mar 2 1962 


Di$ Erfindung betrifft ein ni oh tine tallisches, vorzugsweis© opti- 
eciies dement und ein Verfahren sinn Arobrlngsn eines Metallstrei- 
fens ai diesem Element o Dei? Erfindung ZLlegt die Aufgabe zugrunde* 
ein solohes Element herme tisch abdichtend d insbesondere vakuum- 
dioht in eine Passung einzubauaii,' die ttblicherwsise aus metallic 
schem l/erkstoff besteht* Zwischen ein^r Hetallfassung und einem 
ZoBo aus Silicat bestehenden optischen Element laSt sich nicht 
ohne weiteres eine hermetische Dichtung herstellen*, Es komt daher 
darauf an, auf dem nichtnietallischen aus Silicat Oder sonstigen 
keramischen tferkstoff oder dglo bestehenden Element einen Metall- 
streifen haltbar und abdichtend anzubringen, der sich dann leicht 
hermet'lsch oder vakuumdicht mlt der Metallfassung verbinden laflto 
Es ist schon friiher gelur.;gen, dfinne Leitungsdrahte an nichtmetal- 
1 Aachen Ealbleiterkristalleii durch PunktschweiBung au befestigen» 
Demgeg5.muber kommt es bei der Erfindi.ng darauf an». swischen dem 
Metallatreifen und dem nichtmetalliachen Element eine vollig dich- 
te, aufigedelmte SchweiBnahi; herzustalien, was bisher noch nicht 
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Das Verfahren zum Anbringen eines Metallstreifena an einem nicht- 
metallischen Element besteht erfindungegemafl darin, dafi auf den 
auf der Oberflache des Element es aufliegenden Metallstreifen un- 
ter gleichzei tiger Any/endung eines vorb^stimmten AnpreBdruckee 
der Kopf einer Ultraschall-Nahtschweiflvorrichtimg zur Einwirkung 
gebracht und langs der vorgesehenen Schweifinaht bewegt virdo 

Die E r findung ist im. folgenden unter Bezugnahme auf Pig« 1 bis 3 
im einzelnen nSher erlautert. 

Pig* 1 ist ein Vertik&lschnitt, der seigt P wie der Metallstreifen 
auf ein optisches Eiejuent gesbhweifit wird* 

Pig. 2 zeigt ein optische Element mit einem angescbweiflten Metall 
3treifeno 

Pig. 3 etellt im Aufrifi eine Linse dar, bei der ein Iletallstreife 

n 

auf den pheripheren Rand aufgeschweiUt ist. 

In Pig, 1 liegt das optische Element 10, auf dem ein Hetallstrei- 
fen angebracht werden soli, auf einer f eaten Unterlage H auf. 
*Das optische Element TO besteht beispielsweise aus Silicat und 
der Metallstreifen 12 ist vorzugsweise aus einer Aluminiumlegie- 
rung. Bei einer erfolgreich ausgefiihrten Schweifiung bestand der 
Metallstreifen aus vollharter Temper-Alurainiumlegierung 1145-H18, 
die 99t45 # Reinaluminium enthalt. Dabei war def Aluminiumstrei- 
fen 3/1000 Zoll dick, wahrend die Di eke des optischen Elementes 
0 9 25 bis 0,60 Zoll betrug. Offenbar ist die Dieke dee optischen 
^lementee nicht kritisoh und die als bevorzugt angegebene Dicke 
dee Aluminiumetreifens k&nn etwas varii§rt werden. Mit 20 ist in 
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lig. 1 ein umlaufender Kopf einer handelsttblichen Ultraschall- 
jiantBChweiBvorrichtung bezeichnet, der urn einer horizontale Achse 
die in der Zeichenebene zu denken let, umlauft und in einer senk- 
reoht aur Zeichenebene liegenden Ebene abrollt. Mit Erfolg wurd 
8U dieaem Zwecke eine sehwenkbare Ultraachall-SehweiBvorrichtung 
fttr 100 Watt (WD-100 ABS der Firma Gulton Industries Inc.) ver- 
Xandet, die nit 275 Milliampere von einem Generator (G-1 00 A der 
gleiohen Pinna) gespeist wurde. Dei dieser urtraschall-SchweiB- 
vorrichtung hat der SchweiBkopf (20) eine Hfihe. von etwa 1 Zoil 
und sine Breite von etwa 1/8 Zoll. Bei diesem Typ der Ultrasohall 
SehweiBvorrichtung vibriert der SchweiBkopf 20 in horizontaler 
Richtung in der Zeichenebene, wie durch die Pfeile 22 und 24 ang© 
deutet iat, unter dem Einflufl von Schallwellen, die von einem 
piezoelektrischen Element erzeugt und auf den SchweiBkopf 20 mit- 
tela elnes akkustisohen Horns libertragen werden. Der so in 
' Sohwingungen versetzte umlauf ende- SchweiBkopf 20 achwingt links 
und reohts in Pig. 1 mit einer Amplitude von etwa, t/1 000 Zoll mit 
einer sehr hohen Prequenz von beispielsweise 20 000 Sohwingungen 
pro Sekunde. 

Urn den Aluminiumstreifen zu schtitzen und eine unerwiinschte Ver- 
BOhweifiung des Alurainiuraetreifens 12 mit dem umlauf enden Schweifl- 
kopf 20 zu verhindern, ist ein dunner Metallstreifen 16 zwischen 
dem SchweiBkopf 20 und dem Aluminiumstreifen 12 eingelegt. Dieser 
Sohutzstreifen 16 kann beispielsweise aus Titanium (z.B. B 120 
VOA) von etwa 2/1000 Zoll Dicke bestehen. Urn zu verhindern, dafl 
dieser Tataniumstreifen 16 mit dem danraterliegenden Aluminium- 
streifen 12 verschweiBt wird, ist die Unterseite 18 des Titanium- 
atreifens 16 vorher durch einen Sandetrahl aufgerauht und leicht 
einge&lt. Urn eine solche SchweiBnaht in einwandfreier V/eise her- 
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zustellen, 1st es erforderlich, zwischen der Unt fcrlage 14 und 
dem umlauf enden SchweiBkopf 20 eine AnpreBkraft bzw 0 einen An- 
preBdruck aufreohtzuerhalten. Dieser AnpreBdruck betrug beispiels 
weise untetf den geschilderten Verhaltnissen 16 pounds * lis hat 
sich gezeigt, daB unter den angegebenen Bedingungen die Ultra- 
schali-SOhweiBvorrichtung eineSchweiflnaht mit einer Geschwindig- . 
k it von 5 1/2 Zoll pro Minute herstellen kann 0 Auf die geschil- 
d rte Weise ist es gelungen, eine SchweiBnaht langs der Periphe- 
rie einer linse mit einer Lange von 10 Zoll herzustellen, womit 
nattirlich nicht geeagt sein soil, daB die lange der auf diese 
Weise herstellbaren SchweiBnaht auf diesen Wert beschrSnkt sein 
soil* 

Bei Anvendung der oben^eschilderten Technik wurds eine Aluminium- 
Silicat-SchweiBung verwirklicht, die bei einem Vakuumtest keine 
tfndichtigkeit zeigtso .Der Test wurde mit einem Helium-Mas sens pek- 
trpmeter unter Verwendung eines Detektors mit hoher Eiapfindlich- 
keit (0,01 x 10 8 standard o.c/seco) mit Helium in einem Tempera** 
turbereich von 0° P bis 600 d F bei einer Atmosphere Druckunter- 
echied ausgefUhrto ^ie angegebenen Temperaturgrenzen sind nicht 
die tatsSchlichen -Grenzen»innerhalb welcher die Verbindung veku- 
umdicht ist* Die Temperaturangaben beziehen sich lediglich auf 
den vorgenommenen Test, 

Obwohl eine metallurgische Untersuchung gezeigt hat, daB keine 
legierungseffekte. zwiachen dem Aluminium und dem Silicat eintre- 

teat ist die Verbindung so feat, daB das Aluminium nicht von dem 
SilicatkcJrper entfemt werden konnte oltne entweder das Aluminium 
zu zerreififen Oder die Oberflache des Silicatkorpers zu zerstoreno 
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AuBer bei den genannten Substanzen kann die geschilderte Technik 
benutzt werden, tun einen Aluminiumstreifen bei das, Quarzschmel- 
ze, Keraraik, Germanium, Saphir und ahnlichen nichtmetallischen 
und halbmetallischen Substanzen anzubringen. Obwohl auch andere 
Metalle als Aluminium als Streifen fur solche Zwecke verwandt 
werden konnen, hat die Erfahrung gezeigt, daB Aluminium das zu 
bevorzugende Material ist, denn es haftet besonders gut an ver- 
schiedenen anderen Substanzen. Wenn es erwtinscht ist, einen an- 
deren Metallstreifen an einem nicht nichtmetallischen Element 
anzubringen, wird zweckmafligerweise eine Aluminiumzwischenlage 
zwisohen dem Metallstreifen und dem nichtmetallischen Element 
vorgesehen. Bei Verwendung einer solchen Alumiriium-Zwischenlage 
kann ein Metallstreifen aus Nickelstahl (Invar 36) mit extrem 
geringem A usdehnungscoeffizienten an einer Linse oder einem an- 
deren , aus obengenannten Substanzen bestehenden Element ange- 
bracht werden. 

Pig. 2 zeigt eine Linse 10 mit eineia auf die aufiere Zone ihrer 
OberflSche aufgeachweifiten Aluminiumstreifen 12. Wenn dieser Mfc» 
tallstreifen 12 erst einmal fest mit der Linse versohweiflt ist, 
kann dieser Metallstreifen durch die iiblichen technischen Mittel 
mit Metallteilen, die z»B« eine Line enzelle oder -fassung Widen, 
verbunden werden, so daB die gesamte Baugruppe hermetisch Oder 
vakuumdicht abgeschlossen ist-. Da der Aluminiums treif en 12 leicht 
hermetisch oder vakuumdicht mit dem Material der Linsenzelle oder 
dgl. verbunden werden kann, z.B. durch ttbliehes Schweiflen, Lbten 
Oder ahnliche Verbindungsmethoden, ist eine hermetischer Ab- 
achluB oder vakuumdichte Montage unter Verwendung des in Pig. 2 
dargestellten.nach der Erfindung hergestellten Teiles leicht 
moglicho 
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Eine endere Ausftthrungsform der Erfindung let in Fig. 3 darge- 
stellt. Hier ist der Metallstreif en. 32 am Stirnrand der linse 30 
angebraoht. Im wesentlichen karm dazu die in Fig. 1 dargestellte 
Technik zura AufschweiBen des Metallstreifens 32 verwendet werden, 
wobei natUrlich die Lage der Linse anderB sein miiflte. Hit einem 
in dieser, in Fig. 3 gezeigten, Weise angebrachten Metallstrei- 
fen 32 kann die Linse 30 gut im Inneren einer zylindriscfcen Fla- 
ohe hermetisch Oder vakuumdicht abgedichtet werden, wobei der 
Aluminium- bzw. Metallstreifen 32 in tiblicher Weise hermetisch 
abdichtend mit der zylindrischen Wandung verbunden wird. 

Bas geschilderte Verfahren kann innerhalb gewisser Grenzen abge- 
wandelt werden. Das gilt vor all em fur die Eaten der Ultraschall- 
SohweiGvorrichtung, die Dicke und Zusammensetzung des Metall- 
streifens, den rerwendeten Anprefidruck und die Vorschubgeschwin- 
digkeit. 
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t) Verfahren sum Anbringen einea Ketallatreifena an einem hieht- 
metalliaohen Element, daduroh gekennseichnet, dafi auf de» auf 
der Oberflaohe dee Elementea aufliegenaen.Metalletreifen unter 
gleiohaeitiger Anwendung eines vorbestimmten Anprefidruckee 
der Kopf einer Ultrasohall-Bahtaoftweifivorrichtung eur Einwir- 
kung gebraeht und 18nge der vorgeeeherien Sohweiflnaht bewegt 

2) Verfahren naoh Anapruoh 1, daduroh gekennzeichnet, dafi der 
Hetalletreifen eine Dtcke von wenlgen Tauaendatel Zoll auf- 
veiet. 

3> Verfahren naoh Anapruoh 1 Oder 2, daduroh gekennaeichnet,dafl 
der Hauptbeatandteil des Hetalletrelfens Aluminium ist. 

4) Verfahren naoh Anapruoh 3 f daduroh gekennaeiehnett dafi der 
Hetalletreifen aua venigetena 90 # Aluminium heeteht. 

5) Verfahren naoh einem der Aneprttohe 1 hie 4, daduroh gekenn- 
aeiohnett "daB dae niehtmetalliaohe Element ▼orwiegend aua 
optiaoh durehaiohtigea Material. beBteht. 

6) Verfahren naoh einem der Ansprttche 1 hia 5» daduroh gekenn- 
aeiohnett dafi dae niehtmetalliaohe Element aua inem Silioat 

beeteht. 
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7) Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der AnpreBdruok dee SchweiBkopfes zwischen 

8 und 32 pffunds betragt. 

* 

8) Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl *der Sbhweifikopf mit einer linearen Geaohwindig- 
keit zwisohen 2, 7 und 11 Zoll pro' Minute bewegt wird. 

9) Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 8, daduroh gekenn- 
zeichnet, daB wMhrend des SchweiBvorganges zwischen den Metall 

■ streifen und dea SchweiBkopf ein Schutzblatt vorgesehen wird. 

10) Verfahren nach Anspruch 9, daduroh gekennzeichnet, daB der 
Hauptbestandteil des Schutzblattes Titanium ist. 

11) Verfahren nach Anspruch 9 Oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
wenigstens eine Seite des Schutzblattes derart vorbehandelt 
ist, daB wShrend des S e hweiftvorganges keine VerschweiBung des 
Schutzblattes mit dem Metallstreif en oder dem SchweiBkopf stair 
findet. 

12) Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorbehandlung durch Aufrauen mittele Sandstrahl und fcinolen de 
Oberflache des Schutzblattes besteht. 

13) Nichtmetallisches, vorzugsweiee optischee Element, dadurch 
gekennzeichnet, daB es zum Zweoke eines abdichtenden Einbaues 
in eine Fassung mit eineu nach den Verfahren nach einem der 
Ansprttche 1 bis 12 ang schweiBten Metallstreif en vers hen und 
die SehweiBnaht so stark ausgeftthrt ist, daB sie einer Trenh- 
ung bis zur Zerreifigrenze des Me tails tr if ens wider at ht. 
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14) Hichtiretallisches, vorzugiweise optisches Element nach An- 
sprucli 13 f dadurch gekennzeichnet, daB die Schweiflnant bo aui 
geftihrt let, daS eie innerhalb einee Temperaturbereiches von 
0° bis 600° P vakuumdicht bleibt. 
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